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Досліджена структура якості виробництва зварних металоконструкцій на основі Стандарту ISO 9001–2015 в порів-
нянні з діючою версією ISO 9001–2008. Версія ISO 9001–2015 доповнена вимогами оцінки ризиків появи дефектів в 
зварних з’єднаннях, обумовлених використанням несертифікованих зварювальних матеріалів та зварювальних джерел 
живлення без програм зміни режиму зварювання, забезпечення технічної безпеки при виготовленні металоконструкції. 
Бібліогр. 13, рис. 1.
Розмова про четверту індустріальну револю-
цію або «індустрію 4.0» ведеться ще з 2014 р. 
Саме тоді на Всесвітньому економічному форумі 
в Давосі почалося активне обговорення нової тех-
нологічної ери, яка по суті мінімізує внесок люд-
ської праці в виробничі процеси, а також значно 
спростить життя на побутовому рівні за рахунок 
«розумних» гаджетів і рішень.
Сьогодні ж, як зійшлися на думці учасники фо-
руму, переломний момент нової індустріальної 
епохи як ніколи близький. Наприклад, засновник 
давоського форуму Клаус Шваб впевнений, що 
вже в найближчому майбутньому світ опиниться 
у полоні штучного розуму, а такі технології, як 3D 
друк, синтетична біологія, технічна діагностика 
(ТД) та й у цілому поняття «інтернет-речей», коли 
всі пристрої, якими користується людина, інтегро-
вані в єдину еко- і цифрову систему, стануть нор-
мою життя.
«Інженери, дизайнери та архітектори будуть 
використовувати машинне проектування, розроб-
ку матеріалів і синтетичну біологію, щоб домог-
тися симбіозу між мікроорганізмами, нашими 
тілами, споживаними продуктами і навіть наши-
ми будинками», говорить Клаус Шваб. Напри-
клад, згідно з даними, озвученими в Давосі, вже 
до 2025 р. 10 % носитимуть одяг, підключений до 
Інтернету, а 5 % товарів повсякденного вжитку бу-
дуть надруковані на 3D принтерах.
Відповідно, всі ці процеси дають колосальні 
можливості для розвитку економік багатьох країн. 
Але тільки за умови, що вони зможуть реалізува-
ти свій людський потенціал, освоїти нові техно-
логії і залучити необхідні для цього інвестиції та 
конструкції.
Сучасна світова промисловість налічує не 
одну сотню компаній, що спеціалізуються на ви-
робництві продукції для зварювання та НК і ТД. 
Більшість компаній, що виробляють зварювальне 
обладнання, матеріали та зварні конструкції, вва-
жають доцільним диверсифікувати своє виробни-
цтво і не обмежуватися однією лише зварюваль-
ною продукцією, направивши частину ресурсів на 
виробництво суміжної, а іноді й зовсім не пов’я-
заної зі зварюванням продукції. Досить часто 
власне зварювальне виробництво стає стороннім, 
«непрофільним» виробничим підрозділом, але ви-
конує технічні послуги – НК і ТД виробів з різних 
матеріалів.
Доцільно було б проаналізувати: наскільки 
ефективні компанії України, що диверсифікують 
своє виробництво, можуть задовольнити вимо-
гам конкуренції підприємств в ЄС, зварювання на 
яких є одним з основних технологічних процесів.
В умовах глобалізації світової економіки і по-
силення міжнародної та національної конкурен-
ції дуже значущим завданням для будь-якої ком-
панії стає підвищення конкурентоспроможності. 
Володіння міцної конкурентною позицією є вирі-
шальним чинником, здатним привести компанію 
до успіху. Тому сьогодні спостерігається пильна 
увага керівників до маркетингових інструментів, 
якісного менеджменту, бізнес-інформації. Од-
ним з таких інструментів є конкурентна розвід-
ка, яка дозволяє мінімізувати тимчасові витра-
ти, підвищити ефективність роботи як окремих 
служб, так і компанії в цілому, і в кінцевому ра-
хунку забезпечити компанію конкурентними пе-
ревагами та зменшення ризику в зварювальному 
виробництві.
Метою подальшого аналізу є розробка прак-
тичних рекомендацій з використанням інстру-
ментів системи управління якістю (СУЯ) у кон-
курентній розвідці в компаніях для підвищення їх 
конкурентоспроможності, ефективності діяльно-
сті та стратегічної стійкості, враховуючи нову ре-
дакцію нормативного документу ISO 9001:2015 з 
використанням засобів НК і ТД.
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Дані технології призначені для тих, хто розу-
міє важливість підвищення конкурентоспромож-
ності компанії вже сьогодні. Аналіз розрахований 
як на власників бізнесу, так і на співробітників, 
які зацікавлені в розвитку машинобудування на 
ринку України. А так само для тих, хто хоче діз-
натися про основні вигоди використання сис-
теми менеджменту в бізнесі для зварювального 
виробництва.
У першу чергу у зварювальному виробництві 
треба дбати не про спрощення та зниження собі-
вартості свого виробництва, а про необхідність 
зробити конструкції максимально простими у ко-
ристуванні і доступними для збуту, а токож про 
збільшення товарообігу.
Структура високого рівня відповідно до ISO 
9001:2015 потребує, щоб стандарт складався з де-
сяти розділів:
1) області застосування;
2) нормативних посиланнь;
3) термінів та визначень, що використовуються 
в стандарті;
4) контексту організації;
5) лідерства в організації;
6) планування (управління ризиками);
7) засобів забезпечення – допоміжних 
процесів;
8) організації функціонування – основної 
діяльності;
9) оцінки результатів;
10) заходів поліпшення діяльності організації.
Структура високого рівня містить замкнутий 
управлінський цикл, тому експерти ISO/TC 176 
фактично перекомпонували стару версію 
ISO 9001:2008 у нову структуру.
Розглянемо всі десять розділів структури між-
народного стандарту ISO 9001:2015.
1. Область застосування. Майже повто-
рює розділ 1.1 «Загальні положення» чинного 
стандарту.
2. Нормативні посилання. Стандарт посилаєть-
ся на ISO 9000.
3. Терміни та визначення. З метою розгляду 
стандарту наведено кілька термінів, які визначені 
ISO 9000:2005, але є й нові, наприклад, «Аутсор-
сінг», «Ризики».
4. Контекст організації. Розуміння організа-
ції, включаючи дослідження потреб і очікувань 
зацікавлених сторін (а не тільки споживача) за-
ймає центральне місце в підтримці ведення біз-
несу. Організація повинна визначити зовнішні та 
внутрішні питання, які мають відношення до її 
мети та стратегічного напрямку – збуту зварних 
конструкцій.
Практика показала, що в багатьох випадках ке-
рівництвом підприємств стандарт сприймався як 
якась додаткова гілка в системі управління до фор-
мального впровадження системи управління якіс-
тю і відсутності результатів. Новий стандарт за-
снований на тому, що система управління якістю 
повинна органічно вписуватися в загальну систе-
му управління, будуватися за єдиними принципами 
та мотивувати керівника використовувати стандарт 
для поліпшення управління організацією в цілому 
та підвищення безпеки зварної конструкції.
Процесний підхід залишається ключовою кон-
цепцією побудови системи управління (п.4.2.2), 
більше того, в новій версії стандарту цю тезу 
посилено.
Крім повторення п.4.1 чинної версії в стандарті 
передбачено нові підпункти з термінами «Ризик», 
«Показник результативності» та ін.
Практика впровадження стандарту ISO 9001 
має численні приклади формального ставлення 
керівництва. частина рішень цього питання пе-
редається на нижчі рівні управління (службі яко-
сті) без належних повноважень і підтримки з боку 
керівництва.
У новій версії цього міжнародного стандарту 
2015 р. визначено, що керівники забезпечують ін-
теграцію вимог системи управління якістю в за-
гальну бізнес-практику підприємства. Це поси-
лить вимоги до припинення практики розуміння 
системи управління якості як чогось окремого від 
загальних принципів управління організацією.
Розділ 6.1 «Заходи по зниженню ризиків і їх 
можливостей» є нововведенням версії стандарту. 
Додаток до п. 6.1.2 говорить, що варіанти заходів 
щодо зниження ризиків і можливостей включає:
– уникнення ризику;
– взяття ризику під контроль;
– усунення джерела ризику;
– зміна ймовірності виникнення ризику і його 
наслідків;
– прийняття обґрунтованого рішення за 
ризиком.
Інфраструктура, довкілля, контроль пристро-
їв для вимірювання та моніторингу, управління 
знань персоналу в організації, документування 
інформації мають бути визначені, впроваджені та 
підтримуватися.
Важливі сукупні знання (уміння всього ко-
лективу), учасників проектів, де один доповнює 
другого.
Стандарт представляє нове поняття «докумен-
тована інформація» (замість п. 4.2. чинної вер-
сії стандарту). Документована інформація визна-
чається як «інформація, а також носій, на якому 
вона міститься і яка повинна контролюватися і 
управлятися організацією». 
Зазначено лише те, що область застосування 
системи має бути представлена як «документова-
на інформація».
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Замість звичного п.7.4 «Закупівлі» з’являється 
п.8.4 «Управління зовнішнім забезпеченням то-
варами та послугами», який встановлює вимоги 
до зовнішніх постачальників і включає вимоги з 
аутсорсингу.
Оперативне планування передбачає «дії для 
ідентифікації та усунення ризиків з досягненням 
товарів та послуг встановленим вимогам».
Деякі незначні зміни зроблено в розділі «Ви-
пуск продукції».
Нові вимоги — це необхідність в документова-
ній інформації, яка описує характеристики товарів 
та послуг, а також в документованій інформації, 
яка описує дії, які виконуються, та досягнуті ре-
зультати. Діяльність після поставки розглядається 
окремо від виробництва зварних конструкцій та 
надання технічних послуг з НК і ТД.
Контроль змін, випуск конструкцій та надання 
технічних послуг, а також управління невідповід-
ними виробами і технічними послугами розгля-
дається в кінці розділу. Контроль змін повторює 
вимоги до планування змін в Розділі 6 проекту 
стандарту.
Розділ «Оцінка результатів» перегукується з 
вимогами версії ISO 9001:2008. Оцінка підсилює 
вимоги до моніторингу та вимірювань. Відсутня 
згадка про застосування статистичних методів, 
але включено вимоги щодо визначення методів 
моніторингу, вимірювання, аналізу та оцінки для 
отримання обґрунтованих результатів.
Внутрішні аудити і аналіз з боку керівництва є 
частиною розділу, на основі якого оцінюється си-
стема управління в організації.
Запропоновано використання терміну «поліп-
шення» замість «постійне поліпшення», так як 
«поліпшення» і так є основною метою підпри-
ємства. Відсутня згадка про запобіжні дії, так як 
система управління якістю передбачає виявлен-
ня ризиків. Стандарт вимагає від організації роз-
глядати і реагувати на невідповідності (дефекти). 
Якщо необхідно попередити повторне виникнення 
невідповідностей, то необхідно знайти її причину 
за допомогою НК і ТД.
Метою даного аналізу є розробка практичних 
рекомендацій з використанням інструментів сис-
теми управління якістю у конкурентній розвідці 
в компаніях для підвищення їх конкурентоспро-
можності, ефективності діяльності та стратегічної 
життєздатності.
У першу чергу система організації зварюваль-
ного виробництва має дбати не про спрощення та 
зниження собівартості свого виробництва, а про 
необхідність зробити обладнання максимально 
простим в обігу і доступним за ціною, про збіль-
шення товарообігу на складах своїх дистрибуцій-
них центрів. Головний об’єкт досліджень – зварю-
вальний процес, в результаті якого і утворюється 
зварне з’єднання, вимоги до якого визначив за-
мовник. Зварювальний апарат і електрод – не са-
моціль, а засіб досягнення поставленого завдання. 
Звичайно, під «завданням» треба розуміти не тіль-
ки технічне завдання тієї чи іншої зварювальної 
конструкції, але й проблеми, що стоять перед ви-
робництвом в цілому.
Аналіз показав, що розроблена система для ви-
робництва, зварювальна технологія і засоби її ре-
алізації будуть затребувані багатьма виробниками 
зварних конструкцій, що мають схожі проблеми і 
вирішують аналогічні завдання з використанням 
НК і ТД. 
Цінність збалансованої системи показників 
(BSC – balance, score, card) підходу визнана і під-
тверджена представниками промисловості ба-
гатьох країн світу. Про це свідчать тисячі комп-
лектів обладнання і сотні тонн зварювальних 
матеріалів для виконання конкретних завданнь на 
підприємствах зварних конструкцій замовників в 
самих різних галузях промисловості (в зварюваль-
них підприємствах України ще не впроваджено).
Для досягнення успіху компанії в конкурен-
ції на ринку продукції та послуг зварювального 
виробництва розроблено шляхи швидкого реагу-
вання на зміни в технології для переваги над кон-
курентами в якості продукції, терміну надання по-
слуг, асортименту та ціни.
Проведені дослідження підтвердили, що для 
досягнення цих цілей необхідно сформулювати 
стратегію розвитку і виробити заходи їх реалізації 
для зварювального виробництва.
Оперативне вивчення інформації про діяль-
ність підприємства і його положення на ринку до-
зволить керівництву визначити стратегію, сфор-
мулювати довгострокові цілі.
Проведений аналіз зварювального вироб-
ництва показав, що для створення системи 
поліпшення виробництва оптимальним є викори-
стання методології ВCS з візуалізацією досягнень 
за визначений період: зміну–місяць–квартал–рік з 
метою інформування в цехах та дільницях.
На основі проведеного аналізу та досліджень 
системи BSC встановлено, що потрібно прове-
сти додаткові заходи щодо виконання програ-
ми підтримки галузевої політики в машинобуду-
ванні за допомогою BSC – додаток до стандарту 
ISO 9001:2008 та ISO 9001:2015. На основі до-
сліджень системи BSC встановлено, що ма-
теріальні активи в зварювальному виробництві 
становлять тільки 15…20 % в формуванні вар-
тості продукції.
На основі проведеного аналізу та досліджень 
системи BSC встановлено, що для успішно-
го функціонування підприємства необхідні такі 
чинники: оцінки стану виробництва, оптималь-
ні внутрішні процеси, компетентний персонал, 
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налагоджена база споживачів продукції – звар-
них конструкцій та системи 5S разом з НК і ТД. 
Форма звіту збалансованих цільових показників в 
цеху зварювального підприємства BSC дозволяє 
постійно висвітлювати стан справ в підрозділах 
підприємства. Перед дослідженням системи BSC 
рекомендується скласти дорожню карту аналізу 
діяльності кожного підрозділу підприємства.
В результаті досліджень BSC та аналізу про-
цесного підходу встановлено також перелік про-
цесів, які є складовою частиною управління та 
постачання для внутрішніх процесів підприємств 
зварювального виробництва. Сформульовано та 
визначено наступні сегменти BSC зварювально-
го виробництва: підготовку персоналу зварюван-
ня, НК і ТД, фінансову ідентифікацію, перелік 
внутрішніх процесів, перелік споживачів зварних 
виробів, нормативні вимоги до процесів зварю-
вання та НК і ТД, які лягли в основу номенклату-
ри технологічних процесів зварювання та техніч-
них послуг по НК і ТД, які необхідно затвердити 
Департаментом технічного регулювання та під-
твердження відповідності Міністерства економіч-
ного розвитку України. В результаті аналізу роз-
роблено процедури підтвердження відповідності 
та оцінки стану виробництва зварної продукції 
різних типів, встановлено, що необхідно розро-
бити процедури постійного моніторингу вироб-
ництва (внутрішній аудит) та комплекс інструкцій 
по вимірюванню і перевірці основних параметрів. 
В результаті аналізу встановлено, що згідно Зако-
ну України від 05.06.2014 № 13150-VII «Про стан-
дартизацію», в зварювальному виробництві для 
побудови системи ВSC та чотирьох сегментів зва-
рювального виробництва необхідно використо-
вувати гармонізовані міжнародні нормативні до-
кументи для виготовлення безпечних та якісних 
елементів та процесів випуску продукції [1–4] з 
врахуванням НК і ТД.
На підставі проведених досліджень запропо-
новано систему ключових показників техноло-
гічного управління якістю в зварювальному ви-
робництві. Встановлено, що система ключових 
показників формується на підставі аналізу тех-
нологічних процесів виготовлення зварних ви-
робів та НК і ТД. Запропоновано структуру про-
цесів верхнього рівня, пов’язаних з управлінням, 
постачанням, виробництвом, моніторингом зва-
рювального виробництва та контролем експлу-
атаційних характеристик зварних конструкцій. 
Результати досліджень використано при роз-
робці рекомендацій та впровадженні заходів з 
поліпшення системи управління виробництвом 
металевих будівельних конструкцій. Проведе-
но дослідження вимог і методів системи BSC 
для візуалізації досягнутих результатів виробни-
цтва згідно з системою поліпшення зварювання 
та монтажу конструкцій після підготовки вироб-
ництва до проведення технічного нагляду (мо-
ніторингу) за сертифікованою структурою під-
приємства по ISO 9001:2008 (ISO 9001:2015). 
При аналізі факторів підвищення якості продук-
ції та виробів для машинобудування встановле-
но, що суттєвим є людський фактор: сформована 
політика та цілі в сфері якості вищого керівни-
цтва; мотивація персоналу та розуміння завдань 
в сфері якості спеціалістами підприємства; рівень 
координування зварювальних робіт; система пе-
репідготовки та атестації зварників, спеціалістів 
з НК і ТД [5, 8]. При цьому визначено вимоги до 
розробки програм підтвердження відповідності 
технологій зварювання відповідно до вимог впро-
ваджених міжнародних стандартів з врахуванням 
межі придатності різних схем атестації техноло-
гічних процесів зварювання для різних типів про-
дукції та виробництв [4–8].
Для доступу зварних конструкцій на ринок 
ЄС необхідно забезпечити виробництво якісни-
ми технологічними процесами зварювання, які 
гарантують бездефектність зварних конструкцій 
(рисунок).
В переважній більшості у будівельних кон-
струкціях переважають з’єднання з короткими та 
замкнутими швами, розміщеними у різних про-
сторових положеннях. Основними проблемами у 
таких з’єднаннях є недостатність провару у почат-
ковій та кінцевій частинах швів, пори та шлакові 
включення. Ці дефекти суттєво погіршують якість 
зварних конструкцій.
На даний час до технологій, які забезпечують 
одержання якісних бездефектних швів, відносять-
ся імпульсно-дугові процеси в аргоні, суміші ар-
гону з вуглекислим газом та в вуглекислому газі 
тонким дротом з примусовим керуванням терміч-
ного циклу при умові використання якісних (сер-
тифікованих) захисних газів, дротів та зварюваль-
них апаратів [1, 2, 13].
При використанні технологій та апаратури без 
керування струмом та термічним циклом та неякіс-
них ( не сертифікованих) зварювальних газів, дро-
тів та джерел живлення, а також при відсутності 
контролю за виконанням зварювання в з’єднаннях 
зустрічаються непровари, пори та інші дефекти.
Основними причинами пор є недостатній за-
хист зони зварювання від повітря. Обстеження 
виробництв, згідно вимог ДСТУ 3957–2000, пока-
зали, що в балонах з вуглекислим газом, що по-
ставлені без сертифікатів, часто відмічають підви-
щений вміст повітря та вологи, ніж це зазначено 
в ГОСТ 8050–85. Причиною цього в більшості 
випадків є порушення технологіі наповнення ба-
лонів: балони перед заповненням недостатньо 
очищають та не осушують, технологіі заправки не 
атестовані.
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Аналіз технологій зварювання в вуглекисло-
му газі та в суміші аргон–вуглекислий газ, що 
виконується на заводах, виявив, що пори у швах 
з’являються також при виконанні зварювання на 
підвищених режимах та недостатній подачі захис-
ного газу.
Настройка режима зварювання та супровід-
ний контроль режиму зварювання проводиться на 
апаратах на робочих постах (по вольтметру. ам-
перметру та регулятору подачі захисного газу). 
часто ці прибори не забезпечують достатньої точ-
ності параметрів режимів зварювання. Але згідно 
ДСТУ 3413 та ДСТУ IEC 60974:2003 якість тех-
нологічних характеристик зварювальних апаратів 
не перевіряється. В результаті збільшується ризик 
появи дефектів у зварних швах [10–12].
Забезпечити одержання якісних бездефектних 
зварних конструкцій та вихід на ринок Європи 
можливий при умові організації робіт по виготов-
ленню конструкцій згідно НД. Порядок організа-
ції експорту продукції в загальному вигляді пред-
ставлений на рисунку.
Крім того, необхідно використовувати «Тех-
нічний регламент низьковольтного електрично-
го обладнання», введений Законом України «Про 
технічні регламенти та оцінку відповідності від 
15.01.2015, № 124-VIII» та план заходів із його за-
стосування. Необхідно при сертифікації визнача-
ти не тільки параметри безпеки продукції, а також 
Як вийти на ринок ЄС – інструкція крок за кроком
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параметри якості технологічних характеристик 
зварювального обладнання та параметри якості 
технологічних процесів зварювання, від яких за-
лежить виготовлення бездефектних зварних кон-
струкцій [9].
При цьому треба враховувати, що в ЄС діє 
принцип презумпції відповідності (виробник га-
рантує відповідність зварної конструкції всім па-
раметрам безпеки та вимогам якості згідно НД).
В разі порушення принципу презумпції відповід-
ності виготовленої конструкції на підприємство–ви-
робник накладається штраф до 70 млн евро.
висновки
Концептуальних змін стандарт ISO 9001:2015 р. 
щодо чинного стандарту не містить.
Режим переходу до нової версії стандарту вста-
новлено Міжнародним форумом з акредитації 
(IAF) на протязі трьох років.
Для перепідготовки персоналу з систем управ-
ління якістю у державній системі пропонується 
наступне:
– ввести у курс перепідготовки тему «Порів-
няльний аналіз діючої версії стандарту ISO 9001 з 
подальшою версією»;
– розширити тему: «Процесний підхід. 
Застосування»;
– ввести до плану курсу нову тему «Управлін-
ня ризиками»;
– розширити тему «Застосування методів моні-
торингу та вимірювання, в тому числі статистич-
них методів».
Представлена схема забезпечення виконання 
безпечних зварних металоконструкцій та аналіз 
ризику появи дефектів у зварних з’єднаннях на за-
водах при використанні несертифікованих техно-
логій заповнення балонів захисними газами (вуг-
лекислим газом або сумішшю аргон–вуглекислий 
газ), та джерел живлення без программ регулю-
вання термічного циклу зварювання.
З метою забезпечення якості зварних мета-
локонструкцій необхідна аттестація технологій 
зварювання з урахуванням ДСТУ ISO 15610 та 
ДСТУ ISO 15613 та діючими стандартами відпо-
відності ДСТУ ISO 9001:2015 та ДСТУ EN 1090.
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